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(57) Спосіб електрохімічного маркування металів,
що легко пасивуються, що включає анодування
постійним струмом у водному електроліті, який
відрізняється тим, що анодування металів про-
водять в умовах мікродугового розряду в гідроди-
намічному режимі роботи електроліту.
Винахід відноситься до оброблення металів
дією електричного струму у водному електроліті з
використанням електрода, який є інструментом,
зокрема, до маркування, і може бути використаний
для нанесення точкових зображень.
Відомий спосіб електрохімічного маркування
корозійно-тривкої сталі в непротічному електроліті
(а.с. СССР № 1252092, В23 H9/06, опубл. 23.08.86,
Бюл. № 31, 1986), згідно з яким між виробом-
анодом і катодом попередньо вводять пастоподіб-
ний електроліт, маркуючи знаки відповідно із за-
даним рисунком, а потім їх відтворюють анодуван-
ням в доіскровому режимі (при напрузі 14В і по-
стійному струмі).
Недоліком наведеного способу є велика тру-
домісткість і довготривалість вказаного процесу.
Найближчим за технічною суттю є спосіб елек-
трохімічного маркування металів, що легко паси-
вуються, який включає анодування постійним
струмом у водному електроліті, (а.с. СССР
№1315186, В23 Н9/06, опубл. 07.06.87, Бюл. №  21,
1987). Цей спосіб полягає в тому, що процес мар-
кування металу проводять анодуванням в доіскро-
вому режимі у два етапи при статичному режимі
роботи електроліту. При цьому спочатку електро-
дом-інструментом здійснюють електрохімічне ок-
сидування поверхні, що маркують, при відносно
великій (3... 7 мм) міжелектродній відстані і малій
напрузі (20...25 В), а потім повторним оксидуван-
ням при зменшеній міжелектродній відстані
(0,02...0,1 мм) і збільшеній напрузі (35...80 В) нано-
сять інформацію. Тривалість такого процесу до-
статньо велика (2,5...3 с), а сам спосіб придатний
для маркування тільки титану.
В основу винаходу поставлено завдання ство-
рити такий спосіб електрохімічного маркування
металів, що легко пасивуються, в якому зміна тех-
нологічних режимів та режиму роботи електроліту
забезпечувала б зміну механізму протікання про-
цесу, що дало б можливість здійснювати процес в
одну стадію і підвищити швидкість маркування,
якість намаркованих зображень та забезпечити
розширення спектру металів, які можна маркувати.
Поставлене завдання вирішується тим, що у
способі електрохімічного маркування металів, що
легко пасивуються, що включає анодування по-
стійним струмом у водному електроліті, згідно з
винаходом, анодування проводять в умовах мік-
родугового розряду в гідродинамічному режимі
роботи електроліту.
Процес анодування в умовах мікродугового
розряду за своєю суттю є продовженням доіскро-
вого анодування, коли, внаслідок росту бар'єрного
оксидного покриття, на аноді швидко підвищується
напруга і створюються умови для утворення мік-
родугових розрядів. Під час останніх відбувається
мікродугове анодування, яке є сукупністю різних
хімічних та електрохімічних процесів за високої
температури і високого тиску газів. За таких умов
швидке маркування може відбуватися на поверхні
алюмінію, танталу, титану, ніобію та інших мета-
лів, що легко пасивуються. Запропонований вина-
ходом спосіб дає можливість розширити спектр
металів, які можна маркувати. Проведення проце-
су в гідродинамічному режимі роботи електроліту
забезпечує стабільність складу електроліту в ро-
бочій зоні і якість намаркованих знаків. При цьому
знаки мають високу адгезію з основою металу, є
термо- та зносостійкими, що дає змогу експлуату-
вати деталі з таким маркуванням в умовах абра-
зивного зношування і теплового удару.
Спосіб здійснюють так. Електрод-інструмент
підводять до деталі, що маркують, подають елект-
роліт, вмикають джерело струму, задаючи певну
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напругу і час електролізу. Після закінчення задано-
го часу на деталі утворюється знак, що відтворює
форму перерізу електрода-інструмента. Наступний
знак формується після переміщення електрода-
інструмента при вимкнутому струмі і при рухові
електроліту.
Приклад 1. Електрохімічне маркування титану
проводили анодуванням в умовах мікродугового
розряду в електроліті такого складу (у г/л): кислота
сульфосаліцилатна - 15, магнію сульфат - 15. На
металевій поверхні, що є анодом, фіксували елек-
трод-інструмент, подавали електроліт та підводи-
ли напругу 320 В. Після індукційного періоду, не-
обхідного для виходу на робочу напругу, яка була
рівною 230 В, утворюється мікродуга. Через 18 мс
на поверхні металу формуються щільні знаки, з чі-
тко облямованими краями, яскраво вираженого
темно-коричневого кольору і з високою адгезією.
Щільність знаків та чіткість їх країв визначали до-
слідженням маркованих деталей під мікроскопом,
а адгезію - методом полірування.
Приклад 2. Електрохімічне маркування алюмі-
нію проводили в умовах, що аналогічні наведеним
у прикладі 1 з використанням електроліту (у г/л):
кислота сульфосаліцилатна - 15, магнію сульфат -
15. Початкова напруга 320 В, напруга електролізу
290 В. На поверхні металу протягом 20 мс утво-
рюються знаки коричневого кольору.
Приклад 3. Електрохімічне маркування алюмі-
нію проводили в умовах, що аналогічні наведеним
у прикладі 1 з використанням електроліту такого
складу: кислота сульфатна - 200 г/л. Початкова
напруга - 320 В, напруга мікродугового електролізу
- 280 В. На поверхні протягом 20 мс утворюються
чіткі знаки світло-сірого кольору, що відзначаються
контрастністю, щільністю та високою адгезією.
Приклад 4. Електрохімічне маркування сплаву
алюмінію АМг-3 проводили з використанням елек-
троліту - кислота сульфатна - 200 г/л. Початкова
напруга - 320 В, напруга мікродугового електролізу
- 270 В. Тривалість утворення світло-сірого щіль-
ного, контрастного знаку з високою адгезією з по-
верхнею металевого зразка - 25 мс.
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